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5«)  Verfahren  und  Anordnung  zur  justierten  Montage  optischer  Bauteile. 
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2)  Für  eine  dauerhafte  und  beständige  Fixierung 
ton  justierten  optischen  Bauteilen  durch  eine  sich 
'erfestigende  Substanz  wird  die  Fixierung  auf  min- 
lestens  zwei  voneinander  unabhängige  Fixierungen 
22,  24;  35,  37;  43,  45,  47;  52,  54,  56,  64,  66) 
ungeteilt,  wobei  die  für  die  Fixierungen  verwendeten 
reile  (23,  31  ,  36,  44,  46,  53,  55,  65)  derart  ausgebil- 
det  und  dimensioniert  sind,  daß  sich  für  die  verfesti- 
jende  Substanz  optimale  Volumina  bzw.  Schichtdic- 
cen  ergeben. 
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Verfahren  und  Anordnungen  zur  justierten  Montage  optischer  Bauteile 

uie  vorliegende  trnnaung  Detnm  ein  verfahren 
und  Anordnungen  zur  justierten  Montage  eines 
optischen  Bauteiles  entsprechend  dem  Oberbegriff 
des  Anspruches  1. 

Aus  der  EP-A1-0  090  218  ist  ein  Verfahren  und 
eine  Vorrichtung  zum  Justieren  und  Montieren  von 
optischen  Bauteilen  in  optischen  Geräten  bekannt. 
Dabei  ist  das  optische  Bauteil  während  des  Justier- 
vorganges  mit  dem  Gerät  nur  mit  einer  nicht  zum 
Gerät  gehörenden  Justiervorrichtung  verbunden. 
Nach  dem  Justiervorgang  wird  das  optische  Bauteil 
oder  seine  Fassung  mit  dem  Gerät  durch  eine 
flüssige  oder  pastenförmige  Substanz  verbunden, 
welche  sich  mit  geringer  Volumenänderung  verfe- 
stigt  Das  optische  Bauteil  oder  seine  Fassung  und 
das  Gerät  sind  hierfür  derart  ausgebildet,  daß  zwi- 
schen  Ihnen  eine  form-,  kraft-oder  haftschlüssige 
feste  Verbindung  entsteht.  Nach  der  dauerhaften 
Fixierung  des  optischen  Bauteiles  wird  die  Justier- 
vorrichtung  entfernt. 

Damit  das  optische  Bauteil  für  den  Justiervor- 
gang  ausreichend  beweglich  ist,  müssen  zwischen 
ihm  bzw.  seiner  Fassung  und  dem  Gerät  genügend 
große  Abstände  auch  dort  sein,  wo  die  Verbindung 
mit  der  sich  verfestigenden  Substanz  erfolgt.  Die 
dadurch  bedingten  relativ  großen  Volumina  bzw. 
Schichtdicken  führen  dazu,  daß  beim  Verfesti- 
gungsvorgang  bereits  wieder  geringe  Dejustierun- 
gen  eintreten  können  und  daß  im  fixierten  Zustand 
infolge  der  nicht  exakt  gleichen  thermischen  Aus- 
dehungskoeffizienten  durch  thermische  Einflüsse 
geringe  Dejustierungen  entstehen  können.  Das  be- 
kannte  Verfahren  hat  daher  den  Nachteil,  daß  es 
sehr  hohen  Anforderungen  an  Justiergenauigkeit 
und  Langzeitstabilität  nicht  mit  ausreichender  Zu- 
verlässigkeit  entspricht 

Der  vorliegenden  Erfindung  liegt  daher  die  Auf- 
gabe  zugrunde,  das  bekannte  Verfahren  so  zu  ver- 
bessern,  daß  trotz  großer  Bewegungsfreiheit  bei 
der  Justierung  selbst  extrem  hohe  Anforderungen 
an  die  Justiergenauigkeit  und  Langzeitstabilität  er- 
reicht  werden. 

Die  gestellte  Aufgabe  wird  erfindungsgemäß 
dadurch  gelöst,  daß  die  Fixierung  durch  die  sich 
/erfestigende  Substanz  auf  mindestens  zwei  von- 
sinander  unabhängige  Fixierungen  aufgeteilt  wird 
und  daß  die  für  die  Fixierungen  verwendeten  Teile 
derart  ausgebildet  und  dimensioniert  werden,  daß 
sich  für  die  verfestigende  Substanz  optimale  Werte 
Für  die  Volumina  bzw.  Schichtdicken  ergeben.  Opti- 
onale  Werte  resultieren  aus  den  Tatsachen,  daß  bei 
sehr  geringen  Volumina  bzw.  Schichtdicken  keine 
ausreichend  festen  Verbindungen  entstehen  und 
daß  bei  großen  Volumina  bzw.  Schichtdicken  die 
zeitliche  und  thermische  Stabilität  nicht  ausrei- 

chend  zuverlässig  ist.  Die  Aufteilung  der  Fixierung 
auf  mehrere  voneinander  unabhängige  Fixierungen 
kann  den  unterschiedlichen  Translations-und  Rota- 
tionsbewegungen  bei  der  Justierung  entsprechen. 

5  Das  muß  jedoch  nicht  der  Fall  sein,  da  die  Koordi- 
natenrichtungen  für  Justierung  und  Fixierung  weit- 
gehend  unabhängig  voneinander  sind. 

In  einer  vorteilhaften  Ausführungsform  ist  ein 
optisches  Bauteil,  welches  entweder  selbst  oder 

w  dessen  Fassung  bzw.  Trägerplatte  einen  runden 
Querschnitt  hat,  in  einem  zylinderförmigen  Aus- 
schnitt  einer  Montageplatte  mit  einer  Fuge  für  die 
sich  verfestigende  Substanz  angeordnet  und  die 
Montageplatte  ist  auf  einer  Auflagefläche  mit  einer 

r5  dünnen  Zwischenschicht  aus  der  sich  verfestigen- 
den  Substanz  angeordnet.  Durch  die  Verschiebung 
der  Montageplatte  auf  der  Auflagefläche  können 
große  Abweichungen  in  zwei  zueinander  senkrech- 
ten  Richtungen  ausgeglichen  werden,  ohne  daß  die 

so  optimale  Schichtdicke  für  die  sich  verfestigende 
Substanz  verändert  wird.  Durch  die  Anordnung  des 
optischen  Bauelementes,  welches  selbst  oder  des- 
sen  Fassung  bzw.  Trägerplatte  einen  kreisförmigen 
Querschnitt  hat,  in  dem  zylinderförmigen  Aus- 

»5  schnitt  der  Montageplatte  können  Abweichun  gen 
in  der  dritten  Richtung  ausgeglichen  werden. 
Außerdem  ist  eine  Drehung  um  alle  drei  Raumrich- 
tungen  möglich. 

In  einer  besonders  vorteilhaften  Ausgestaltung 
so  dieser  Ausführungsform  wird  das  optische  Bauteil 

oder  seine  Fassung  bzw.  Trägerpiatte  an  seiner 
äußeren  Umrandung  mit  einer  kugelförmigen  Ob- 
erfläche  ausgebildet,  deren  Radius  gleich  dem  Ra- 
dius  des  zylinderförmigen  Ausschnittes  in  der  Mo- 

55  ntageplatte  vermindert  um  die  Dicke  der  Fuge  für 
die  sich  verfestigende  Substanz  gewählt  wird  und 
deren  Mittelpunkt  in  der  Mitte  des  optischen  Bau- 
teiles  oder  seiner  Fassung  bzw.  Trägerplatte  liegt. 
Dadurch  wird  erreicht,  daß  der  Querschnitt  der 

w  Fuge  unabhängig  von  den  Drehungen  auch  um 
diejenigen  beiden  Raumrichtungen  wird,  in  denen 
die  Montageplatte  verschiebbar  ist.  Wenn  keine 
Verschiebung  in  der  zur  Montageplatte  senkrechten 
Richtung  notwendig  ist  (weil  diese  durch  die  Bewe- 

f5  gung  von  anderen  optischen  Elementen 
übernommen  werden  kann),  dann  kann  der  Aus- 
schnitt  in  der  Montageplatte  und  die  äußere  Um- 
randung  des  optischen  Bauteiles  oder  seiner  Fas- 
sung  bzw.  Trägerplatte  kugelschalenförmig  ausge- 

io  bildet  werden,  wodurch  eine  Drehung  um  alle  drei 
Raumrichtungen  bei  einem  gleichmäßigen  und 
gleichbleibenden  Querschnitt  der  Fuge  für  die  sich 
verfestigende  Substanz  möglich  ist. 
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in  einer  anderen  vorteilhaften  Ausfuhrungsform 
der  Erfindung  ist  ein  optisches  Bauteil,  welches 
entweder  selbst  oder  dessen  Fassung  bzw. 
Trägerplatte  zwei  vorzugsweise  parallel  zueinander 
angeordnete  Montageflächen  hat,  zwischen  zwei 
Montagequadern  mit  dünnen  Zwischenschichten 
aus  der  sich  verfestigenden  Substanz  angeordnet 
und  die  Montagequader  sind  mit  dünnen  Zwischen- 
schichten  aus  der  sich  verfestigendn  Subststanz 
auf  einer  Auflage  angeordnet.  Mit  einer  derartigen 
Anordnung  ist  eine  Verschiebung  in  allen  drei 
Raumrichtungen  und  ine  Drehung  um  zwei  Raum- 
richtungen  möglich. 

Eine  Verschiebung  und  Drehung  um  alle  drei 
Raumrichtungen  ist  mit  einer  weiteren  Ausfuh- 
rungsform  möglich,  be  der  ein  optisches  Bauteil, 
welches  entweder  selbst  oder  dessen  Fassung 
bzw.  Trägerplatte  zwei  vorzugsweise  parallel  zuei- 
nander  angeordnete  Montageflächen  hat,  zwischen 
zwei  ersten  Montagequadem  mit  dünnen  Zwi- 
schenschichten  aus  der  sich  verfestigenden  Sub- 
stanz  angeordnet  ist,  bei  der  die  Stirnflächen  der 
ersten  Montagequader  zwischen  zwei  zweiten  Mo- 
ntagequadern  mit  dünnen  Zwischenschichten  aus 
der  sich  verfestigenden  Substanz  angeordnet  sind 
und  bei  der  die  zweiten  Montagequader  auf  einer 
Auflagefläche  bzw.  einem  Chassis  mit  dünnen  Zwi- 
schenschichten  aus  der  sich  verfestigenden  Sub- 
stanz  angeordnet  sind. 

In  einer  weiteren  vorteilhaften  Ausführungsform 
der  Erfindung  ist  ein  optisches  Bauteil,  welches 
entweder  selbst  oder  dessen  Fassung  bzw. 
Trägerplatte  eine  rückseitige  Montagefläche  hat, 
auf  einer  ersten  quaderförmigen  Montageplatte  mit 
einer  dünnen  Zwischenschicht  aus  der  sich  verfe- 
stigenden  Substanz  angeordnet;  die  erste  Monta- 
geplatte  ist  mit  einer  Seitenfläche  auf  einer  zweiten 
quaderförmigen  Montageplatte  mit  einer  dünnen 
Zwischenschicht  aus  der  sich  verfestigenden  Sub- 
stanz  angeordnet  und  die  zweite  Montageplatte  ist 
mit  einer  Seitenfläche  auf  einer  Grundplatte  oder 
einem  Chassis  mit  einer  dünnen  Zwischenschicht 
aus  der  sich  verfestigenden  Substanz  angeordnet. 
In  diesem  Fall  können  beliebig  große  Abweichun- 
gen  in  allen  drei  Raumrichtungen  und  Drehungen 
um  alle  drei  Raumrichtungen  ausgeglichen  werden 
bei  Einhaltung  der  optimalen  Schichtdicke  für  die 
sich  verfestigende  Substanz. 

Wenn  auf  die  Drehung  um  eine  Raumrichtung 
verzichtet  werden  kann  und  das  optische  Bauteil 
sine  seitliche  Montagefläche  hat,  wie  das  z.B.  bei 
Planspiegeln  der  Fall  ist,  dann  reicht  es,  wenn  die 
seitliche  Montagefläche  auf  einer  quaderförmigen 
Montageplatte  mit  einer  dünnen  Zwischenschicht 
aus  der  sich  verfestigenden  Substanz  angeordnet 

ist  und  wenn  die  Montageplatte  mit  einer  Sei- 
tenfläche  auf  einer  Grundplatte  bzw.  einem  Chassis 
mit  einer  dünnen  Zwischenschicht  aus  der  sich 
verfestigenden  Substanz  angeordnet  ist. 

5  Bei  allen  Ausführungsformen  ist  es  besonders 
vorteilhaft,  als  Material  für  Fassungen, 
Trägerplatten,  Montagequader,  Montageplatten 
und/oder  Auflageflächen  bzw.  Chassis  verdichtete 
Keramik  zu  verwenden,  deren  Zusammensetzung 

10  so  gewählt  ist,  daß  ihr  thermischer  Ausdehnungs- 
koeffizient  gleich  oder  annähernd  gleich  demjeni- 
gen  des  Glases  ist,  aus  dem  die  optischen  Bauteile 
hergestellt  sind. 

Weitere  vorteilhafte  Ausgestaltungen  der  Erfin- 
is  dung  gehen  aus  den  abhängigen  Ansprüchen  her- 

vor. 
Die  Erfindung  wird  im  folgenden  anhand  von  in 

den  Figuren  1  bis  6  dargestellten 
Ausführungsbeispielen  näher  erläutert.  Dabei  zei- 

20  gen: 
Fig.  1  den  Aufbau  eines  Spektrometers  als 

Beispiel  für  ein  optisches  Gerät,  bei  dem  sich  die 
Erfindung  vorteilhaft  anwenden  läßt; 

Hg.  2  eine  Anordnung  für  die  Befestigung 
25  eines  optischen  Bauteiles  mit  rundem  Querschnitt; 

Fig.  3  eine  Anordnung  für  die  Befestigung 
einer  Trägerplatte  für  ein  optisches  Bauteil; 

Fig.  4  eine  weitere  Anordnung  für  die  Befe- 
stigung  eines  optischen  Bauteiles  an  einem  Chas- 

30  sis; 
Fig.  5  eine  Anordnung  für  die  Befestigung 

eines  optischen  Bauteiles  mit  rückseitiger  Monta- 
gefläche  und 

Fig.  6  eine  Anordnung  für  die  Befestigung 
35  eines  optischen  Bauteiles  mit  seitlicher  Monta- 

gefläche. 
In  Figur  1  ist  ein  Diodenzeilenspektrometer 

dargestellt,  das  aus  Chassis  (11),  Spalt  (12),  Kon- 
kavgitter  (14)  und  Diodenzeile  (13)  besteht.  Spalt, 

w  Konkavgitter  und  Diodenzeile  müssen  genau  zuei- 
nander  justiert  und  dauerhaft  fest  fixiert  sein.  Die 
Justage  und  Montage  des  (übertrieben  groß 
gezeichneten)  Spaltes  (12)  erfolgt  in  bekannter 
Weise,  indem  der  z.B.  in  eine  Metallplatte  ein- 

*5  geätzte  Spalt  unter  Beobachtung  mit  einem 
Meßmikroskop  z.B.  zur  Grundfläche  des  Chassis 
(11)  justiert  und  in  eine  Vertiefung  des  Chassis 
geklebt  wird.  Das  Konkavgitter  (14)  und  die  Dioden- 
zeile  (13)  sind  zunächst  nur  über  Manipulatoren  mit 

;o  dem  Chassis  (11)  verbunden  und  werden  mit  die- 
sen  Manipulatoren  genau  justiert,  wie  das  aus  der 
EP-A1-0  090  218  bekannt  ist.  Die  Fixierung  von 
Konkavgitter  (14)  und  Diodenzeile  (13)  erfolgt  dann 
mit  den  in  den  Figuren  2  und  3  dargestellten  An- 

is  Ordnungen. 

3 
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in  ngur  z  ist  aas  KonKavgitter  eDentalls  mit 
(14)  bezeichnet.  Es  hat  auf  seiner  Rückseite  einen 
Zapfen  (14a),  mit  dem  es  vom  Manipulator  gehal- 
ten  wird.  Die  äußere  Umrandung  (14b)  des  Konkav- 
gitters  (14)  sitzt  mit  einer  schmalen  Fuge  (22)  in 
einem  zylinderförmigen  Ausschnitt  der  Montage- 
platte  (23).  Diese  Montagepiatte  ist  auf  der  Aufla- 
gefläche  (25)  des  Chassis  (11)  frei  verschiebbar 
und  erlaubt  daher  eine  praktisch  beliebig  große 
Verschiebung  des  Konkavgitters  (14)  in  x-und  y- 
Richtung.  Innerhalb  des  zylinderförmigen  Aus- 
schnittes  in  der  Montageplatte  (23)  ist  das  Konkav- 
gitter  (14)  in  z-Richtung  verschiebbar.  Es  ist 
außerdem  beliebig  um  die  z-Richtung  drehbar  und 
kann  -  je  nach  Breite  des  Spaltes  (22)  -  auch  mehr 
oder  weniger  um  die  x-und  y-Richtung  gedreht 
werden. 

Die  Fuge  (22)  zwischen  Konkavgrtter  (14)  und 
der  Montageplatte  (23)  sowie  die  Zwischenschicht 
(24)  zwischen  der  Montageplatte  (23)  und  der  Auf- 
lagefläche  (25)  wird  mit  der  sich  verfestigenden 
Substanz  ausgefüllt.  Dies  kann  vor  der  Justierung 
erfolgen,  wenn  sichergestellt  ist,  daß  der  Justiervor- 
gang  abgeschlossen  ist,  bevor  der  Verfestigungs- 
vorgang  beginnt.  Andernfalls  wird  die  Montage- 
platte  (23)  mit  der  geeigneten  Menge  der  sich 
verfestigenden  Substanz  über  die  äußere  Umran- 
dung  (14b)  geschoben  und  auf  die  Auflagefläche 
(25)  gedrückt,  wenn  die  Justierung  des  Konkavgit- 
ters  (14)  erfolgt  ist.  Durch  geeignete  Dimensionie- 
rung  des  zylinderförmigen  Ausschnittes  in  der  Mo- 
ntageplatte  (23)  und  durch  Verwendung  von  geei- 
gneten  Mengen  der  sich  verfestigenden  Substanz 
kann  deren  Volumen  bzw.  Schichtdicke  auf  einen 
optimalen  Wert  gebracht  werden. 

Besonders  günstig  ist  es,  der  äußeren  Umran- 
dung  (14b)  des  Konkavgitters  auch  noch  eine 
Krümmung  in  z-Richtung  zu  geben,  so  daß  die 
äußere  Umrandung  ein  Kugelausschnitt  wird,  des- 
sen  Mittelpunkt  auch  in  z-Richtung  in  der  Mitte  des 
Konkavgitters  (14)  liegt.  In  diesem  Fall  sind  relativ 
große  Drehungen  des  Konkavgitters  (14)  um  die  y- 
und  die  x-Achse  möglich,  ohne  daß  die  Abmessun- 
gen  der  Fuge  verändert  werden. 

In  Figur  3  ist  die  Montage  der  Diodenzeile 
dargestellt,  die  auf  die  Trägerpiatte  (31)  unterhalb 
der  Zeichenebene  aufgeklebt  ist.  Die  (nicht 
gezeichneten)  Anschlußstifte  der  Diodenzeile  ge- 
hen  durch  zwei  Schlitze  (32),  so  daß  der 
zweckmäßigerweise  möglichst  nahe  an  der  Dioden- 
zeile  anzuordnende  erste  Teil  der  Elektronik  ober- 
halb  der  Zeichenebene  angeordnet  wird.  Für  die 
Montage  der  hierfür  notwendigen  Leiterplatte  sind 
in  der  Trägerplate  (31)  zwei  Gewindebuchsen  (33) 
singeklebt,  in  welche  Stehbolzen  eingeschraubt 
werden,  die  zugleich  auch  für  die  Befestigung  der 
Trägerplatte  (31)  am  Manipulator  während  der  Ju- 
stage  und  Fixierung  dienen. 

Die  Tragerplatte  (31)  hat  Montageflächen 
(31a),  auf  welche  nach  der  Justage  mit  dünnen 
Zwischenschichten  (35)  aus  der  sich  verfestigen- 
den  Substanz  Montagequader  (36)  aufgesetzt  wer- 

5  den.  Dabei  werden  die  Montagequader  (36)  zu- 
gleich  mit  dünnen  Zwischenschichten  (37)  aus  der 
sich  verfestigenden  Substanz  auch  auf  die  Aufla- 
gefläche  (38)  des  Chassis  (11)  aufgesetzt.  Die 
Trägerplatte  (31)  liegt  also  nicht  auf  der  Aufla- 

io  gefläche  (38)  auf,  sondern  hat  einen  Abstand  von 
ihr,  so  daß  sie  nicht  nur  in  den  x-und  y-Richtungen 
verschoben  und  um  die  z-Richtung  gedreht,  son- 
dern  auch  in  der  z-Richtung  verschoben  und  um 
die  x-Richtung  gedreht  werden  kann.  Auf  diese 

75  Weise  ist  eine  optimale  Justierung  auch  auf  ver- 
schiedene  Bereiche  des  von  dem  Konkavgitter 
(14)  erzeugten  Spektrums  möglich. 

Mit  der  in  Figur  3  gezeigten  Anordnung  kann 
die  Diodenzeile  lediglich  nicht  um  die  y-Richtung 

20  gedreht  werden,  was  in  dem  beschriebenen 
Ausführungsbeispiel  auch  nicht  notwendig  ist.  Für 
andere  Anwendungsfälle,  bei  denen  auch  eine  Dre- 
hung  um  die  y-Richtung  notwendig  ist,  zeigt  Figur 
4  ein  Ausfjjhrungsbeispiel  für  ein  optisches  Bauteil 

25  (41),  z.B.  einen  Spiegel,  der  in  allen  drei  Raumrich- 
tungen  verschiebbar  und  um  alle  drei  Raumrichtun- 
gen  drehbar  ist  Das  über  den  Zapfen  (42)  mit  dem 
Manipulator  verbundene  optische  Bauteil  (41)  hat 
zwei  Montageflächen  (41a),  auf  welche  nach  der 

30  Justierung  mit  dünnen  Zwischenschichten  (43)  aus 
der  sich  verfestigenden  Substanz  erste  Montage- 
quader  (44)  aufgesetzt  werden.  Auf  die  Stirnflächen 
dieser  ersten  Montagequader  (44)  werden  mit 
dünnen  Zwischenschichten  (45)  aus  der  sich  verfe- 

35  stigenden  Substanz  zweite  Montagequader  (46) 
aufgesetzt,  die  zugleich  mit  dünnen  Zwischen- 
schichten  (47)  aus  der  sich  verfestigenden  Sub- 
stanz  auf  die  Auflagefläche  (48)  aufgesetzt  werden. 

In  den  Figuren  5  und  6  sind  zwei  weitere 
to  Ausführungsbeispiele  für  die  Montage  justierter 

optischer  Bauelemente  dargestellt.  Das  optische 
Bauteil  (51)  der  Figur  5  kann  z.B.  ein  Reflexionsgit- 
ter  sein,  dessen  rückseitige  Fläche  als  Monta- 
gefläche  verwendet  wird.  Es  wird  an  seiner  zylin- 

f5  derförmigen  Begrenzungsfläche  von  einem  Mani- 
pulator  gehalten.  Nach  erfolgter  Justage  wird  auf 
die  Montagefläche  mit  einer  dünnen  Zwischen- 
schicht  (52)  aus  der  sich  verfestigenden  Substanz 
eine  erste  quaderförmige  Montageplatte  (53)  aufge- 

>o  setzt.  Auf  eine  Seitenfläche  der  ersten  Montage- 
platte  (53)  wird  mit  einer  dünnen  Zwischenschicht 
(54)  aus  der  sich  verfestigenden  Substanz  eine 
zweite  quaderförmige  Montageplatte  (55)  aufge- 
setzt,  die  zugleich  mit  einer  Seitenfläche  mit  einer 

►5  dünnen  Zwischenschicht  (56)  aus  der  sich  verfesti- 
genden  Substanz  auf  die  Grundplatte  (57)  aufge- 
setzt  wird.  Zur  Erhöhung  der  Stabilität  kann  auf  die 
Seitenfläche  (58)  der  ersten  Montageplatte  (53)  mit 



7 0  241  684 8 

einer  dünnen  Zwischenschicht  aus  der  sich  verfe- 
stigenden  Substanz  eine  (nicht  gezeichnete)  dritte 
Montageplatte  aufgesetzt  werden,  die  zugleich  mit 
einer  Seitenfläche  mit  einer  Zwischenschicht  aus 
der  sich  verfestigenden  Substanz  auf  die  Grund- 
platte  (57)  aufgesetzt  wird. 

Bei  dem  in  Figur  5  dargestellten 
Ausführungsbeispiel  kann  das  optische  Bauelement 
(51)  während  der  Justage  in  allen  drei  Raumrich- 
tungen  x,  y  und  z  bewegt  werden  und  um  alle  drei 
Raumrichtungen  gedreht  werden.  Eine  Drehung  um 
die  z-Richtung  ist  in  vielen  Fällen  nicht  erforderlich, 
z.B.  bei  Planspiegeln.  Für  diesen  Fall  ist  in  der 
Figur  6  eine  einfachere  Ausführungsform  darge- 
stellt,  bei  dem  eine  Seitenfläche  des  optischen 
Bauelementes  (61)  als  Montagefläche  dient.  An 
diese  Seitenfläche  wird  nach  der  Justage  mit  einer 
dünnen  Zwischenschicht  (64)  aus  der  sich  verfesti- 
genden  Substanz  die  quaderförmige  Montageplatte 
(65)  angesetzt,  die  zugleich  mit  einer  Seitenfläche 
mit  einer  dünnen  Zwischenschicht  (66)  aus  der  sich 
verfestigenden  Substanz  auf  die  Grundplatte  (67) 
aufgesetzt  wird.  Auch  in  diesem  Fall  kann  zur 
Erhöhung  der  Stabilität  auf  die  Seitenfläche  (68) 
des  optischen  Bauteiles  (61)  mit  einer  dünnen  Zwi- 
schenschicht  aus  der  sich  verfestigenden  Substanz 
eine  weitere  (nicht  gezeichnete)  Montageplatte  an- 
gesetzt  werden,  die  zugleich  mit  einer  Seitenfläche 
mit  einer  dünnen  Zwischenschicht  aus  der  sich 
verfestigenden  Substanz  auf  die  Grundplatte  (67) 
aufgesetzt  wird. 

Selbstverständlich  müssen  die  optischen  Bau- 
teile  nicht  direkt  mit  den  Montagequadern  bzw. 
Montageplatte  durch  die  sich  verfestigende  Sub- 
stanz  verbunden  werden,  sondern  sie  können  in 
allen  Ausführungsbeispielen  auch  zunächst  in  Fas- 
sungen  eingesetzt  bzw.  auf  Trägerplatten  montiert 
werden,  wobei  dann  die  Fassungen  bzw. 
Trägerplatten  mit  den  Montagequadern  bzw.  Mo- 
ntageplatten  durch  die  sich  verfestigende  Substanz 
verbunden  werden. 

Es  ist  besonders  vorteilhaft,  als  Material  für  die 
Fassungen,  Trägerpiatten  (31),  Montagequader  (36, 
44,  46),  Montageplatte  (23,  53,  55,  65)  und/oder 
Aufiageflächen  (25,  38,  48,  57,  67)  bzw.  Chassis 
(11)  verdichtete  Keramik  zu  verwenden,  wobei 
deren  Zusammensetzung  so  gewählt  wird,  daß  ihr 
thermischer  Ausdehnungskoeffizient  gleich  oder 
annähernd  gleich  demjenigen  des  Glases  ist,  aus 
dem  die  optischen  Bauteile  hergestellt  sind.  Als 
Material  für  die  sich  verfestigende  Substanz  kann 
in  diesem  Fall  z.B.  UHU  plus  (R)  endfest  verwendet 
werden,  das  vorzugsweise  in  einer  Schichtdicke 
von  etwa  0,1  mm  verarbeitet  wird. 

Es  ist  auch  möglich,  als  Material  für  die  Fas- 
sungen,  Trägerplatten,  Montagequader,  Montage- 
platten  und/oder  Auflageflächen  bzw.  Chassis  Glas 
zu  verwenden. 

Das  mit  den  obigen  Ausführungsbeispielen 
erläuterte  Verfahren  läßt  sich  bei  allen  optischen 
Geräten  anwenden,  die  aus  mindestens  zwei  opti- 
schen  Bauelementen  bestehen,  welche  zueinander 

5  justiert  werden. 

Ansprüche 

70  1  .  Verfahren  zur  justierten  Montage  eines  opti- 
schen  Bauteiles  in  einem  mechanischen  Bauteil 
oder  Chassis,  bei  dem  das  justierte  optische  Bau- 
teil  oder  seine  Fassung  bzw.  Trägerplatte  mit  dem 
mechanischen  Bauteil  oder  dem  Chassis  nur  über 

75  eine  Justiervorrichtung  verbunden  ist  und  durch 
eine  sich  verfestigende  Substanz  an  dem  mechani- 
schen  Bauteil  oder  Chassis  dauerhaft  fixiert  wird, 
wonach  die  Justiervorrichtung  entfernt  wird, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Fixierung  durch 

20  die  sich  verfestigende  Substanz  auf  mindestens 
zwei  voneinander  unabhängige  Fixierungen  (22,  24; 
35,  37;  43,  45,  47;  52,  54,  56;  64,  66)  aufgeteilt 
wird  und  daß  die  für  die  Fixierungen  verwendeten 
Teile  (23,  31  ,  36,  44,  46,  53,  55,  65)  derart  ausge- 

25  bildet  und  dimensioniert  werden,  daß  sich  für  die 
sich  verfestigende  Substanz  optimale  Volumina 
bzw.  Schichtdicken  ergeben. 

2.  Anordnung  zur  Durchführung  des  Verfahrens 
nach  Anspruch  1  ,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  ein 

30  optisches  Bauteil  (14),  welches  entweder  selbst 
oder  dessen  Fassung  bzw.  Trägerpiatte  einen  run- 
den  Querschnitt  hat,  in  einem  zylinderförmigen 
Ausschnitt  einer  Montageplatte  (23)  mit  einer  Fuge 
(22)  für  die  sich  verfestigende  Substanz  angeord- 

35  net  ist  und  daß  die  Montageplatte  (23)  auf  einer 
Auflagefläche  (25)  oder  einem  Chassis  mit  einer 
Zwischenschicht  (24)  aus  der  sich  verfestigenden 
Substanz  angeordnet  ist. 

3.  Anordnung  nach  Anspruch  2,  dadurch  ge- 
40  kennzeichnet,  daß  das  optische  Bauteil  (14)  oder 

die  Fassung  bzw.  Trägerplatte  an  seiner  äußeren 
Umrandung  (14b)  mit  einer  kugelförmigen  Ob- 
erfläche  ausgebildet  ist,  deren  Radius  gleich  dem 
Radius  des  zylinderförmigen  Ausschnittes  in  der 

45  Montageplatte  (23)  vermindert  um  die  Dicke  der 
Fuge  (22)  für  die  sich  verfestigende  Substanz  ist. 

4.  Anordnung  zur  Durchführung  des  Verfahrens 
nach  Anspruch  1  ,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  ein 
optisches  Bauteil,  welches  entweder  selbst  oder 

so  dessen  Fassung  bzw.  Trägerplatte  (31)  zwei  vor- 
zugsweise  parallel  zueinander  angeordnete  Monta- 
geflächen  (31a)  hat,  zwischen  zwei  Montagequa- 
dern  (36)  mit  dünnen  Zwischenschichten  (35)  aus 
der  sich  verfestigenden  Substanz  angeordnet  ist 

55  und  daß  die  Montagequader  (36)  auf  einer  Aufla- 
gefläche  (38)  bzw.  einem  Chassis  mit  dünnen  Zwi- 
schenschichten  (37)  aus  der  sich  verfestigenden 
Substanz  angeordnet  sind. 

5 
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o.  Anordnung  zur  Durchführung  des  Verfahrens 
nach  Anspruch  1,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  ein 
optisches  Bauteil  (41),  weiches  entweder  selbst 
oder  dessen  Fassung  bzw.  Trägerplatte  zwei  vor- 
zugsweise  parallel  zueinander  angeordnete  Monta- 
geflächen  (41a)  hat,  zwischen  zwei  ersten  Monta- 
gequadern  (44)  mit  dünnen  Zwischenschichten 
(43)  aus  der  sich  verfestigenden  Substanz  an- 
geordnet  ist,  daß  die  Stirnflächen  der  ersten  Monta- 
gequader  (44)  zwischen  zwei  zweiten  Montagequa- 
dern  (46)  mit  dünnen  Zwischenschichten  (45)  aus 
der  sich  verfestigenden  Substanz  angeordnet  sind 
und  daß  die  zweiten  Montagequader  (46)  auf  einer 
Auflagefläche  (48)  bzw.  einem  Chassis  mit  dünnen 
Zwischenschichten  (47)  aus  der  sich  verfestigen- 
den  Substanz  angeordnet  sind. 

6.  Anordnung  zur  Durchführung  des  Verfahrens 
nach  Anspruch  1,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  ein 
optisches  Bauteil  (51),  welches  entweder  selbst 
oder  dessen  Fassung  bzw.  Trägerplatte  eine 
rückseitige  Montagefläche  hat,  auf  einer  ersten 
quaderförmigen  Montageplatte  (53)  mit  einer 
dünnen  Zwischenschicht  (52)  aus  der  sich  verfesti- 
genden  Substanz  angeordnet  ist,  daß  die  erste 
Montageplatte  (53)  mit  einer  Seitenfläche  auf  einer 
zweiten  quaderförmigen  Montageplatte  (55)  mit 
einer  dünnen  Zwischenschicht  (54)  aus  der  sich 
verfestigenden  Substanz  angeordnet  ist  und  daß 
die  zweite  Montageplatte  (55)  mit  einer  Sei- 
tenfläche  auf  einer  Grundplatte  (57)  oder  einem 
Chassis  mit  einer  dünnen  Zwischenschicht  (56)  aus 
der  sich  verfestigenden  Substanz  angeordnet  ist. 

7.  Anordnung  zur  Durchführung  des  Verfahrens 
nach  Anspruch  1,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  ein 
optisches  Bauteil  (61),  welches  entweder  selbst 
oder  dessen  Fassung  bzw.  Trägerplatte  eine  seit- 
liche  Montagefläche  hat,  auf  einer  quaderförmigen 
Montageplatte  (65)  mit  einer  dünnen  Zwischen- 
schicht  (64)  aus  der  sich  verfestigenden  Substanz 
angeordnet  ist  und  daß  die  Montageplatte  (65)  mit 
einer  Seitenfläche  auf  einer  Grundplatte  (67)  oder 
einem  Chassis  mit  einer  dünnen  Zwischenschicht 
(66)  aus  der  sich  verfestigenden  Substanz  an- 
geordnet  ist. 

8.  Anordnung  nach  einem  der  Ansprüche  2  bis 
7,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  als  Material  für 
Fassungen,  Trägerplatten  (31),  Montagequader  (36, 
44,  46),  Montageplatten  (53,  55,  65)  und/oder  Aufla- 
gefläche  (25,  38,  48,  57,  67)  bzw.  Chassis  (11) 
verdichtete  Keramik  vorgesehen  ist,  deren  Zusam- 
mensetzung  so  gewählt  ist,  daß  ihr  thermischer 
Ausdehnungskoeffizient  gleich  oder  annähernd 
gleich  demjenigen  des  Glases  ist,  aus  dem  die 
optischen  Bauteile  hergestellt  sind. 

9.  Anordnung  nach  einem  der  Ansprüche  2  bis 
8,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  als  sich  verfesti- 
gende  Substanz  für  die  Fuge  (22)  und  die  Zwi- 

schenschichten  (35,  37,  43,  45,  47,  52,  54,  56,  64, 
66)  UHU  plus  (R)  endfest  vorgesehen  ist  und  die 
Schichtdicke  vorzugsweise  etwa  0,1  mm  beträgt. 

10.  Anordnung  nach  einem  der  Ansprüche  2 
5  bis  7,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  als  Material  für 

Fassungen,  Trägerplatten  (31),  Montagequader  (36, 
44,  46),  Montageplatten  (53,  55,  65)  und/oder  Aufla- 
gefläche  (25,  38,  48,  57,  67)  bzw.  Chassis  (11) 
Glas  vorgesehen  ist. 

70 

75 

20 

25 

30 

35 

ta 

iO 



0  241  684 





0  241  684 


	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

